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RF^^CHREIBUNG 

Verfahren und Vorrlchtuno zum Pressen eine s Kiilbels 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 und eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 8. 

Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art (Fig. 1 Oder EP 0 327 240 
Al) wird die Arbeitsendstellung des PreBstempels ausschlieBlich durch 
JO den Verformungswiderstand des schmelzflussigen Glases bestimmt. wenn 
die Ausnehmung vol! standi g mit Glas gefullt und das KQIbel fertigge- 
preBt ist. So hangt die Arbeitsendstellung des PreBstempels ab von der 
jeweiligen Masse des Tropfens und/oder dem jeweiligen Volumen der Aus- 
nehmung. Der PreBstempel weist an seinem Fu6 einen leicht konischen, 
15 fast zylindrischen Fuhrungsabschnitt auf. Die leichte l^pnizitat soil 
das spatere Herausziehen des PreBstempels aus dem Kulbel erleichtern. 
Auf einem letzten Teil des Weges des PreBstempels bis in seine Ar- 
beitsendstellung taucht der Fuhrungsabschnitt in einen nicht langsge- 
teilten Fuhrungsring ein und wird dadurch in radialer Richtung zen- 
20 triert und gefiihrt. Wegen der leichten Konizitat des FQhrungsab- 

scWtts verbleibt zwischen dem FQhrungsabschnitt und dem Fuhrungsring 
ein radialer Spalt. dessen Weite von der jeweiligen Arbeitsendstellung r -^)\;£gi 
des Prefis tempe 1 i isbhiiny" . In jiesen jpalt kinn iii beicifflmten 8etriebs- 
situationen beim Pressen Glasmasse in unerwunschter Weise eindringen. 
25 Der Fuhrungsring ist auBen in einer Haltenut des Mundungswerkzeugs ge- 
halten. Der Fuhrungsring weist an seinem der Ausnehmung zugewandten 
Ende einen Formring zur Formung des axial auBeren Randes der Mundung 
des Kulbel s auf. _ 
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formausnehmung um ein Zusatzvolumen vergroBert. Dies kann durch Ab- 
wartsbewegung eines Kolbens in einer Bodenausnehmung der Blockform ge- 
schehen. Das Zusatzvolumen wird durch Aufwartsbewegung des Kolbens bis 
zur Fertigstellung des Kulbels wieder zu Null gemacht. 

Aus der 68 2 178 421 A ist eine Vorrichtung zur EinsteTlung der 
Postenmasse an einem Speiser an sich bekannt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Formung des KQlbels zu 
10 verbessern. 

Diese Aufgabe ist zunachst durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 
Dank seiner Anlage am Mundungswerkzeug erreicht der PreBstempel jetzt 
stets die gleiche Arbeitsendstellung unabhangig von der Masse des 
15 Postens und dem Volumen der Ausnehmung der Vorform. Dies fuhrt zu 
gleichbleibenden Innenkonturen der Mundungen der KQlbel. Weil daruber 
hinaus der axial auBere Rand der Mundung nicht mehr durch den Fuh- 
rungsring. sondern durch den PreBstempel selbst geformt wird, kann der 
leicht konische Fuhrungsabschnitt am FuB des PreBstempels in gunstiger 
20 Weise starker konisch gestaltet werden. Dadurch wird das Herausziehen 
des PreBstempels aus dem fertig gepreSten KQlbel erleichtert und eine 
Beschcidigung der Mundungsi nnenfl ache. c^es Kulbels verhindert. Durch die 
Anlage des PreR^^'^^^^^^^^l^m^^ Mundungswerk- 
zeug ergibt sich ein weiterer'''v6rtefl . Die durch den PreBstempel auf 
25 das schmelzflussige Glas ausgeubten PreBkrafte sind jetzt ebenfalls 
durch den Anschlag begrenzt. Beim Stand der Technik Qbt das fur 
den PreBstempel verwendete Kuhlmedium wie in einer Kolben-Zylinder- 
Einheit einen axial en Druck auf den PreBstempel aus. Dies fuhrt 
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zwei Stufen gepreBt. In der ersten Stufe wird das Kulbel durch den 
PreBstempel bis in seine Arbeitsendstellung vorgepreBt. und in der 
zweiten Stufe erfolgt das Fertigpressen des KQlbels durch das PreBele- 
ment. Das Ergebnis ist ein Kulbel mit ideal ausgepreBter . unbeschadig- 
ter Mundung und auch sonst sehr gunstiger Glasverteilung. Die Erfin- 
dung eignet sich insbesondere zur Anwendung bei sogenannten I,S. 
(Individual Section) -PreB-Bl as -Glasforniinaschinen. 

Die Merkmale des Anspruchs 2 sind zur Formung des Kulbel s und fur den 
FluB der in der Ausnehmung verdrangten Glasmasse besonders gunstig. 

Die Merkmale des Anspruchs 3 oder 4 wahlt man in Abhangigkeit davon. 
Ob im Einzelfall das PreBelement langer oder kurzer mit dem Glas in 
Beruhrung stehen soil. 

GemaB Anspruch 5 kann die Ladeoffnung trichterartig ausgebildet sein. 
urn die storungsfreie Einbringung des Postens in die Ausnehmung zu ver- 
bessern und zu erleichtern. So laBt sich ein gesonderter Ladetrichter 
in den meisten Fallen vermeiden. Ein solcher Ladetrichter ware ande- 
renfalls als gesondertes Element zum Laden uber die Ladeoffnung zu be- 
wegen und nach dem Laden wieder zu entfernen. Dies wurde hoheren bau- 
lichen und betriebl ichen Aufwand bedeuten. 

Die Block form gemaB Anspruch 6 findet vorzugsweise bei der Herstellung 
sogenannter Weithalsglaser Einsatz. z.B. von Babyfood-Glasern. 

Im Betrieb lassen sich Schwankungen der Postenmasse nicht vermeiden. 
Mit den Merkmalen des Anspruchs 7 kann schnell und sicher auf die Ein- 

; . h a 1 tM Q g - d e r_5 e w Q ns f ;- e 
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Die zuvor erwahnte Aufgabe ist auch durch die Merkmale des Anspruchs 8 
gelost. Es ergeben sich im wesentlichen die gleichen Vorteile, wie sie 
im Zusammenhang mit Anspruch 1 erwahnt wurden. 

5 Die Merkmale des Anspruchs 9 fiihren zu einer besonders einfachen und 
bet riebsfreundli Chen Konstruktion. 

GemaS Anspruch 10 kann die Ladeoffnung vorzugsweise trichterformig 
ausgebildet sein. um die Einbringung des Postens in die Ausnehmung zu 
10 erleichtern und zu verbessern. 

Durch die Merkmale des Anspruchs 11 kann die Fuhrung des PreBelements 
relativ zu den geschlossenen Vorformhalften verbessert werden. 


15 Die BlockformgemaB Anspruch 12 ist insbesondere bei der Herstellung 
von Weithalsglasern von Vorteil. 

Mit den Merkmalen des Anspruchs 13 laBt sich die geschlossene Vorform 
auf besonders einfache Weise zuhalten. Diese Zuhaltung ist erforder- 
20 1 i ch . um"waRrend" des~Pre6vorgangs , "wo^~Pre6krafte die Ei nzel tei 1 e 
-der Vorform offnen wolTeh": ein'sblcheT^OffrTen zu verhindern. Durch ein 
.'^^^^^^^^^ entstehen. in die in unerwunsch- 

ilP^Sllilfi^^ '^°""te. 7wi5chen der 31ockrorm und 

' ■ ' ^jem MdnaurigswerKzeug kann auJn' entsprechend der DE 32 32 288 CI ein 
25 langsgeteiltes Vorformmittel stuck angeordnet sein. Auf diese Weise 
konnten unter Verwendung einer Blockform auch Enghalsglaser herge- 
stellt werden. 
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GemaB Anspruch 15 laBt sich die Arbeitsendstellung konstruktiv beson- 
ders einfach realisieren. 

Durch die Merkmale des Anspruchs 16 ist der PreBstempel in dem fur die 
Kulbelformung besonders wichtigen letzten Wegabschnitt in radialer 
Richtung an einer zylindrischen Schaftflache exakt radial gefuhrt. 


GemaB Anspruch 17 ist der Zentri erring auch bei geoffnetem Mundungs- 
10 werkzeug sicher in dem Mundungswerkzeug gehalten. Das Mundungswerkzeug 
wird im Betrieb erst zur Abgabe des in der Pert igformstat ion fertig 
geformten Hohlglasgegenstands geoffnet. 


GemaB Anspruch 18 findet vorzugsweise eine pneumatische Kolben-Zylin- 
15 der-Einheit Verwendung. 

Diese und weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nachfol- 
gend anhand der in den Fig. 2 bis 9 der Zeichnungen dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiele naher erlautert. 


20 



Es zeigt: 


Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen ""sl^jjl einer geschlossenen Vorform 
nach dem Stand der rechnik mit dem PreBstempel in seiner Arbeitsend- 


25 stellung. 


Fig. 2 eine teilweise geschnittene Seitenansicht eines PreBstempels 
nach der Erfindung. 
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Fig. 4 einen Langsschnitt durch die Vorform gemaB Fig. 3 mit in die 
Ladeoffnung eingesetztem PreBelement und dem PreBstempel in seiner Ar- 
beitsendstellung, 

Fig. 5 einen Langsschnitt durch die Vorform gemaB Fig. 4 mit dem 
PreBelement in seiner Arbeltsendstellung, 


Fig. 6 einen Langsschnitt durch das geschlossene Mundungswerkzeug mit 
10 fertigem KQlbel und dem PreBstempel in seiner tiefsten oder Obergabe- 
endstel 1 ung . 

Fig. 7 und 8 Schaltbilder fur unterschiedliche Betriebsarten des 
PreBelements und 

Fig. 9 einen Langsschnitt durch eine geschlossene Vorform mit Block- 
form sowie PreBstempel und PreBelement jeweils in ihrer Arbeitsend- 
stellung. 


20 In Fig. 1 ist der untere Teil einer geschlossenen Vorform 1 darge- 
" steTltT" Die" Vorform 1 weist ein langsgeteiltes Mundungswerkzeug 2 mit 
Mundungswerkzeughalften 3 und 4 sowie Vorformhalften 5 und 6 auf. In 
einer radialen Halrenut 7 des Mu't^p^werkzeugs 2 isc ein nicht langs- 
geteilter Fuhrungsring 8 gehalten.'^ Der Fuhrungsring 8 weist einen mit- 
25 tigen DurchlaB 9 fur einen PreBstempel 10 auf. Der PreBstempel 1st auf 
einer Kolbenstange 11 einer nicht weiter gezeichneten, bekannten Kol- 
ben-Zylinder-Einheit montiert und in den Richtungen eines Doppelpfeils 
12 heb- und senkbar. Der PreBstempel 10 weist eine Stempelspitze 13, 
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In bekannter Weise sind die Vorformhalften 5. 6 oben mit einer Lade- 
off nung versehen, die entsprechend Fig. 1 der EP 0 327 240 Al nach dem 
Einbringen des Posters in eine Ausnehmung 17 der Vorform 1 fur den 
PreBvorgang mit einem Vorformboden verschlossen werden kann. 

In Fig. 1 ist der PreBstempel 10 in seiner obersten Arbeitsendstellung 
gezeichnet. die ohne weiteren mechanischen Anschlag allein durch den 
Verformungswiderstand des schmelzflussigen Glases in der Ausnehmung 17 
definiert ist. Je nach der Masse des in die Ausnehmung 17 eingebrach- 
ten Postens schmelzflussigen Glases und je nach dem VerschleiBzustand 
der Vorform 1 und des PreBstempel s 10 ergibt sich in der Arbeitsend- 
stellung des PreBstempel s 10 eine grOBere oder kleinere Eindringtiefe 
des PreBstempels 10 in die Ausnehmung 17. Dies hat zur Folge. daB im 
15 Normal betrieb sich andernde axiale Zonen des leicht konischen Ab- 
schnitts 15 des PreBstempels 10 in der Arbeitsendstellung des-PreB- 
stempels 10 dem mittigen DurchlaB 9 des Fuhrungsrings 8 gegenuberlie- 
gen. Dies fuhrt zu Ringspalten unterschiedlicher Weite zwischen dem 
mittigen DurchlaB 9 und dem leicht konischen Abschnitt 15 und zu ent- 
20 sprechend groBerer oder geringerer Gefahr, daB in diesen Ringspalt 
schmelzflussiges 61 as wahrend des PreBvorgangs hineingepreSt wird. 

!t In Fin. 1 ist in der Ausnehmung 17 ein fertiq qeoreBtes Kulbel 13 ein- 

gezeichnet. Das Kulbel weist unten eine Mundung 19 auf. deren axial 
25 auBerer Rand 20 durch einen oben in dem Fuhrungsring 8 ausgebildeten 
Formring 21 geformt wird. Da der Fuhrungsring 8 nicht langsgeteilt 
ist. weist der axial auBere Rand 20 der Mundung 19 keine Langsnahte 
auf. Dies 1st fur einen sicheren VerschluB des fertlgen 

■h.->,-n--i-e-i:., 
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Der erfindungsgemaBe PreBstempel 10 gemaB Fig. 2 ist auf seiner Lange 
nicht mehr in die Abschnitte 14. 15 gemaB Fig. 1 unterteilt, sondern 
auf seiner ganzen Lange durchgehend gleichmaBig konisch ausgebildet. 
; Aus verfahrenstechnischen Grunden kann allerdings auch bei dem erfin- 
dungsgemaBen PreBstempel 10 eine sich entlang seiner Lange andernde 
Konizitat vorgesehen sein. In jedem Fall kann erfindungsgemaB die 
Konizitat so groB gewahlt werden. daB sich nach Fertigstellung des 
Kulbels 18 der PreBstempel 10 ohne Beschadigung der Innenflache des 
10 Kulbels aus dem Kulbel herausziehen laBt. 


An den FuB 22 des PreBstempels 10 schlieBt sich der breiter als der 
PreBstempel 10 ausgebildete Schaft 16 an. In einer ringformigen Stirn- 
flache 23 des Schafts 16 ist. angrenzend an den FuB 22, der Formring 

15 21 zur Formung des axial auBeren Randes 20 der Mundung 19 ausgebildet. 
Im ubrigen liegt die ringformige Stirnflache 23 gemaB den Fig. 4.. 5 
und 9 zur Definition der Arbeitsendstellung des PreBstempels 10 an 
einer Anschlagflache 24 des geschlossenen Mundungswerkzeugs 2 an. Die 
ringformige Stirnflache 23 geht radial auBen in eine Fase 25 an dem 

20 zylindrischen Schaft 16 uber. 



Fig. 3 zeigt die Vorform 1 mit geschlossenen Mundungswerkzeughalften 
3. 4 und ebenf^lls qesch lossenen Vor formha 1 ften 5. 5, Oer PreBstempel 
10 befindet si"ch in einer axial en Zwischenstellung, der sogenannten 
25 Ladestellung, in der die Stempelspitze 13 das Mundungswerkzeug 2 
durchdrungen hat und ein kurzes Stuck in die Ausnehmung 17 der Vor- 
formhalften 5, 6 eingedrungen ist. Im oberen Bereich der Vorformhalf- 
ten 5, 6 ist eine Ladeoffnung 26 ausgebildet. Die Ladeoffnung 26 ist 



29. Ouli 1999 

Firma HERMANN HEYE'^ 954/234 


Koaxial mit einer Langsachse 30 der Vorform 1 ist oberhalb der Lade- 
off nung 26 ein TropfenauslaB 31 eines Speisers 32 angeordnet. in dem 
sich schmelzflussiges Glas 33 befindet. In dem Glas 33 ist. koaxial 
5 mit dem TropfenauslaB 31. ein Plunger 34 angeordnet. der in den Rich- 
tungen des Doppelpfeils 35 in an sich bekannter Weise durch einen An- 
trieb 36 heb- und senkbar ist. Der Antrieb 36 wird uber eine Leitung 
37 so gesteuert. daB das schmelzflQssige Glas 33 aus dem TropfenauslaB 
31 so austritt. daB sich letztlich Posten 38 schmelzfliissigen Glases 
10 von moglichst konstanter Masse ergeben. Aus dem TropfenauslaB 31 tritt 
in an sich bekannter Weise ein Strang des schmelzflussigen Glases 33 
in Abhangigkeit von der Vertikalbewegung des Plungers 34 aus. Von die- 
sem Glasstrang werden nacheinander durch einen Scherenmechanismus 39, 
der in den Richtungen des Doppelpfeils 40 bewegbar ist. die Posten 38 
15 abgetrennt. Die Posten 38 fallen entweder unmittelbar in die Ladeoff- 
nung 26 Oder werden durch ein an sich bekanntes, zur Vereinfachung 
nicht dargestelltes Rinnensystem in die Ladeoffnung 26 eingebracht. 

In Fig. 3 ist ein solcher Posten 38 durch die Ladeoffnung 26 hindurch 
20 in die Ausnehmung 17 eingebracht worden und auf die Stempelspitze 13 
gefallen. Dabei ist die Stempelspitze- 13 etwas- in den Posten 38 einge- 
drungen. jedoch nicht so weit. da6 Glasmasse in den Bereich der Mun- 

dungswerkzeughal ften 3. 4 gelanqt ware. 

25 In die Haltenut 7 des Mundungswerkzeugs 2 ist in Fig. 3 der radial 
auBere Teil eines nicht langsgeteilten Zentrierrings 41 gehalten. Der 
Zentrierring 41 weist einen zylindrischen mittigen DurchlaB 42 auf. 
der unten in eine Erweiterung 43 des Zentrierrings 41 ubergeht. 
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rungshulse 45 weist unten und radial auBen e1ne Fase 46 auf . die die 
Einfuhrung der LadehQlse 45 in den konischen Wandabschnitt 27 und den 
zylindrischen Aufnahmeabschnitt 29 erieichtert. Die Fuhrungshulse 45 
ist schlieBlich in der in Fig. 4 gezeichneten Weise mit einer Schiebe- 
5 passung in dem Aufnahmeabschnitt 29 angeordnet und findet ihren unte- 
ren axial en Anschlag an einer ringformigen Anschlagflache 47 der Vor- 
formhalften 5. 6. Diese Anschlagstellung wird durch einen nicht ge- 
zeichneten, die Baugruppe 44. 45, 48 bewegenden Mechanismus bis zur 
spateren Entfortnung desfertigen Kulbels aufrechterhalten. Das PreBe- 
l^^io lement 44 ist als Kolbenstange einer in diesem Fall pneumatischen Kol- 
^^ft ben-Zylinder-Einheit 48 ausgebildet. Ein an dem PreBelement 44 befe- 
stigter Kolben 49 der Einheit 48 ist in einem Zylinder 50 der Einheit 
48 verschiebbar. Der Zylinder 50 ist an der Fuhrungshulse 45, zum Bei- 
spiel durch eine SchweiBnaht 51, befestigt. Ein erster Zylinderraum 52 
15 ist mit einer Leitung 53 und ein zweiter Zylinderraum 54 mit einer 
Leitung 55 verbunden. 


Mit dem Kolben 49 ist ein FQhler 56 eines Weggebers 57 verbunden. Der 
Weggeber 57 ist an dem Zylinder 50 befestigt. Der Fiihler 56 ist durch 
eine abgedichtete Durchbrechung 58 des Zylinders 50 verschiebbar 
hindarchgefuhrt: Der FuhTer 55 ist auBerd'em mit einem Schleifer 59 
eines Potentiometers 60 des Weggebers 57 verbunden. Eine Ausgangslei- 
"^'"^ des W'^qqpbprs 57 rnic einer eleki:ri schen iteuerung 52 ver- 

- bunden, von deren Ausgang die Leitung 37 (vgl. Fig. 3) abgeht. 

25 


Zwischen dem Kolben 49 und einer auBeren Wand 53 des Zylinders 50 ist 
eine Druckfeder 64 angeordnet, die den Kolben 49 und das PreBelement 
44 in Fig. 4 nach unten hin vorspannt. Dazu ist an die Leitung 55 ein 
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Wenn nun die aus PreBelement 44, FuhrungshQlse 45 und Kolben-Zylinder- 
Einheit 48 bestehende Baugruppe in die Ladeoffnung 26 gemaB Fig. 3 von 
oben her eingesetzt wird, taucht das PreBelement 44 aufgrund der 
Druckwirkung der Druckfeder 64 und seines Eigengewichts tiefstmoglich 
5 in die Ausnehmung 17 ein. Sodann wird der PreBstempel 10 aus seiner in 
Fig. 3 gezeichneten Ladestellung nach oben bewegt. Dabei fadelt sich 
die Fase 25 des zylindrischen Schafts 16 in die Erweiterung 43 des 
Zentrierrings 41 ein und zentriert dabei den PreBstempel 10 relativ zu 
der Mundungsform 1. Von da ab findet eine strenge radiale Fuhrung des 
10 Schafts 16 in dem mittigen DurchlaB 42 des Zentrierrings 41 statt. 
Entsprechend genau ist die Zentrierung des PreBstempel s 10 relativ zu 
der Vorform 1. Die Aufwartsbewegung des PreBstempel s 10 setzt sich 
fort, bis die ringformige Stirnflache 23 des Schafts 16 zur Anlage an 
der Anschlagflache 24 des Mundungswerkzeugs 2 gelangt. Bis dahin 
15 dringt der PreBstempel 10 zunehmend in den Posten 38 ein und schiebt 
einen Boden 66 des Postens 38 in Beruhrung mit einer dem Posten 38 zu- 
gewandten Flache 67 des PreBelements 44. Zu dieser Zeit ist gemaB Fig. 
7 der zweite Zylinderraum 54 Qber die Leitung 55 entlQftet. Der 
Glasposten 38 kann deshalb gegen die Kraft der Druckfeder 54 und das 
20 Eigengewicht von PreBelement 44 und Kolben 49 diese letzteren ohne 
groBen Widerstand nach oben verschieben, bis gemaB Fig. 4 die ring- 
formige Stirnflache 23 an der Anschlagflache 24 anliegt. Von diesem 
Aug'^nbli'^k i^r ipr '"■■3:;'fc^"i^^^2)'el 10 nur noch ein oassives Formunqs- 
element. Der PreBstempel 'TO fiat zu diesem Zeitpunkt seine stets glei- 
25 che. definierte Stellung relativ zu dem MQndungswerkzeug 2 und den 
Vorformhalften 5. 6 eingenommen. Entsprechend konstant erfolgt die 
Formung der Mundung 19 (Fig. 1) des Kulbels 18. 

~ • ■ ' *t . 

t . 
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In Fig. 5 befindet sich der PreBstempel 10 weiterhin in seiner ober- 
sten Arbeitsendstellung, in welcher die ringformige Stirnflache 23 an 
i der Anschlagflache 24 anliegt. Durch Umschaltung des Wegeventils 65 in 
Fig. 7 in seine untere Schaltstellung wurde die Leitung 55 und damit 
der zweite Zylinderraum 54 mit einer pneumatischen Druckleitung 69 
verbunden. Dies fuhrte dazu. daB der Kolben 49 und das. PreBelement 44 
aus der in Fig. 4 gezeigten Stellung in die in Fig. 5 gezeichnete 
10 Tiefststellung verschoben wurden. Dabei wurde daB Kiilbel 18 auch im 
Bereich seiner Mundung 19 fertiggepreSt. Dabei ist der Schleifer 59 
ebenfalls in seine Tiefststellung relativ zu dem Potentiometer 60 ge- 
langt. Diese Stempelstellungsinformation gelangt uber die Ausgangslei- 
tung 61 in die elektrische Steuerung 62. die gegebenenfal Is uber den 
15 Hub des Plungers 34 eine Anpassung der Masse des Postehs 38 bewirkt. 

Da das KCilbel 18 jetzt fertiggepreBt ist. kann es entformt werden. 
Dazu wird zunachst das Wegeventil 65 in seine in Fig. 7 gezeichnete 
obere Schaltstellung geschaltet und der zweite Zylinderraum 54 
20 entliiftet. Sodann wird der PreBstempel 10 aus seiner in Fig. 5 
^- ^zeigten Arbeitsendstellung in seine in Fig. 6 gezeichnete tiefste 


Obergabeendstellung zuruckgezogen. Danach wird die Baugruppe aus PreB- 
element 44. FQhn.inqshu 1 se 45 und Kolben-^yl inder-Einhei t 43 entfernt. 
SchlieBlich werden die Vorformhalften 5. 6 in an sich bekannter Weise 
25 geoffnet. 

Der PreBstempel 10 befindet sich jetzt vollig auBerhalb des Kulbels 18 
und ist so weit abgesenkt. daB das Mundungswerkzeug 2 mit dem Zen- 



' ■^• ichi-fien ubrch e1neri!'-sby'endirnr4inr.iJ,w das MCindungs- - 'X;' 
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werkzeug 2 und das Kulbel 18 um 180 " um eine waagerechte Achse in die 
Fertigformstation schwenkt, wo das Kulbel 18 dann mit der Miindung 19 
nach oben angeordnet ist. 

Die Ansteuerung der Leitungen 53. 55 des Zylinders 50 kann auch auf 
andere Weise geschehen. Dazu werden die Leitungen 53, 55 in der in 
Fig. 8 gezeichneten Weise mit einem 4Wege/2Stellungsventil 71 verbun- 
den. In der in Fig. 8 gezeichneten oberen Schaltstellung des Wegeven- 
tils 71 ist der erste Zylinderraum 52 mit Druckluft beaufschlagt . Dies 
10 fuhrt dazu, daB der Kolben 49 mit dem PreBelement 44 bis in seine 

oberste Endstellung verschoben wird. Eine Druckfeder entsprechend der 
Druckfeder 64 in den Fig. 4 und 5 ist in diesem Fall nicht erforder- 
lich. Vielmehr ist der Zylinder 50 doppeltwirkend ausgebildet und an- 
geschlossen. Das PreBelement 44 und der Kolben 49 verharren in dieser 
15 obersten Stellung auch dann. wenn die Baugruppe 44, 45. 48 auf die in- 
zwischen mit dem Posten 38 gefullte Vorform 1 aufgesetzt wird. Diese 
oberste Stellung des PreBelements 44 und des Kolbens 49 kann beibehal- 
ten werden. bis der PreBstempel 10 seine oberste Arbeitsendstellung 
gemaB den Fig. 4 und 5 erreicht hat. Bis dahin steht die Flache 67 des 
20 PreBelements 44 normal erweise nicht in Beruhrung mit dem Boden 66 des 
■Postens 38. Erst wenn der PreBstempel seine oberste Arbeitsendstellung 
gemaB Fig. 4 erreicht hat. wird das Wegeventil 71 in Fig. nach unten 
hin durchqeschal tst. Oadurch wird der 


und der zweite Zylinderraum 54 mit Druci^ldft ■ j^dufscrrviiyit: 
25 bewegt sich der Kolben 49 mit dem PreBelement 44 nach unten und preBt 
das Kulbel 18 in der gleichen Weise fertig, wie dies im Zusammenhang 
mit Fig. 5 beschrieben wurde. Es erfolgt sodann das Ausformen bis zu 
dem in Fig. 6 gezeichneten Zustand in der gleichen Weise wie zuvor be- 
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ist. Es handelt sich hierbei um ein KQlbel 18. aus dem spater in der 
Fertigformstation ein sogenanntes Weithalsglas mit verhaltnismaSig 
groBem Mtindungsdurchmesser hergestellt wird. Anstelle der langsgeteil- 
ten Vorformhalften 5, 6 in vorangegangenen Figuren wird in Fig. 9 eine 
5 nicht langsgeteilte Blockform 72 verwendet. Die Blockform 72 ist in 
den Richtungen des Doppelpfeils 73 heb- und senkbar durch einen nicht 
naher gezeichneten, an sich bekannten Hubmechanismus . Zum SchlieBen 
der Vorform 1 gemaB Fig. 9 wird zunachst das Mundungswerkzeug 2 ge- 
schlossen. Sodann wird die Blockform 72 angehoben, bis sich eine ra- 
^l^^^io diale Ringflache 75 der Blockform an eine entsprechende Ringflache 76 
des Mundungswerkzeugs 2 angelegt hat. Gleichzeitig hat sich ein koni- 
scher Zuhaltering 74 an eine entsprechende konische Gegenflache des 
Miindungswerkzeugs 2 angelegt. Der Zuhaltering 74 verhindert, daB sich 
das geschlossene Miindungswerkzeug 2 wahrend des PreBvorgangs in uner- 
15 wunschter Weise off net. Das PreBelement 44 ist in einer Bodenoffnung 
77 der Blockform 72 analog Fig. 7. Oder 8 verschiebbar . Der Zylinder 50 
ist in diesem Fall. z.B. durch eine SchweiBnaht oder Schrauben, an dem 
Boden der Blockform 72 befestigt. 
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20 Auch gemaB Fig. 9 lauft der PreBvorgang zweistufig ab, namlich mit ei- 
nemVorpressen" gemaB Fig. 4 und einem Fertigpressen gemaB Fig. 5. 

Alternativ m Fiq. 9 konnte die Blockform 12 ^uch mit der Ausnehmung 
17 nach unten angeordnet sein. Dann wird der Posten durch die Boden- 
25 offnung 77 eingebracht. Die Bodenoffnung 77 kann zu diesem Zweck ent- 
sprechend der trichterformigen Ladeoffnung 26 in Fig. 3 ausgebildet 
sein. Zum Laden muBten die Kolben-Zylinder-Einheit 48. das PreBelement 


44 und der Weggeber 57 in ahnlicher Weise von der Blockform 72 ent- 
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1. Verfahren zur Herstellung eines Kulbels (18) durch Pressen in einer 
Vorform (1) einer PreB-Blas-Glasformmaschine. mit folgenden Schrlt- 
ten: 

10 (a) Aus einem Speiser (32) wind ein Posten (38) schmelzflussigen 

Glases von oben durch eine Ladeoffnung (26) in eine Ausnehmung 

(17) der Vorform (1) eingebracht, wahrend die Vorform (1) ein 
geschlossenes, langsgeteiltes, eine Mundung (19) des Kulbels 

(18) formendes Mundungswerkzeug (2) aufweist. 



15 

(b) ein PreBstempel (10) wird durch einen mittigen DurchlaB (42) 
des Mundungswerkzeugs (2) hindurch in den Posten (38) hineinge- 
preBt, und 

20 (c) wenn in einer Arbeitsendstellung (Fig. 4;9) des PreBstempels 

(10) die Ausnehmung (17) vollstandig mit schmelzflussigem Glas 
gefullt und das Kulbel (18) geformt ist, werden der PreBstempel 
(10) aus dem Kulbel (18) heraus in eine Ubergabeendstel lung 
(Fig. 6) zuruckbewegt und alle Bestandteile der Vorform (1) mit 
Ausnahme 'ies we^t-^"^hMi leschlossenen Mund'jnTswerkz^uqs \1) 
weit entfernt. daB das weiterhin geschlossene Mundungswerkzeug 
(2) mit dem durch das Mundungswerkzeug (2) an der Mundung (19) 
gehaltenen Kulbel (18) in eine Fertigformstation der Glasform- 
maschine ubergeben werden kann. 


30 


... . . .... ............ — ^ 


954/234 

Firma HERMANN HEYE 29. Juli 1999 

2 

(2) bewegt und dabei das Kulbel (18) bis zu einer tell wei sen 
Fullung der Ausnehmung (17) mit schmelzflussigem Glas vorge- 
preBt . 

(B) sodann wird mit einem einen Teil der Ausnehmung (17) begrenzen- 
den PreBelement (44) Druck auf das gemaB Schritt (A) vorge- 
preBte Kulbel (18) ausgeubt, bis die Ausnehmung (17) vollstan- 
dig mit schmelzflussigem Glas gefullt und das Kulbel (18) fer- 
tiggepreBt ist, wobei ein axial auBerer Rand (20) der Mundung 
10 (19) des Kulbels (18) durch den PreBstempel (10) geformt wird, 

und 



(C) im Schritt (c) wird auch das PreBelement (44) zur Ermoglichung 
der Ubergabe des Kulbels (18) genugend weit von dem Kulbel (18) 
15 entfernt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daB im Schritt (8) mit dem PreBelement (44) 
20 auf einen Boden (66) des vorgepreBten Kulbels (18) gepreBt wird. 

I— 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

25 rung mit dem PreBelement (44) tritt, 

und daB das PreBelement (44) durch das Glas aus der Ausnehmung (17) 
herausbewegt wird. 
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dadurch gekennzeichnet, daB das PreBelement (44) erst 1m Schritt 
(B) in Beruhrung mit dem vorgepreBten Kulbel (18) bewegt wind. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 

5 

dadurch gekennzeichnet. daB die Vorform (1) langsgeteilte Vorform- 
halften (5,6) aufweist, 

daB der Posten (38) durch die in einem Boden der geschlossenen Vor- 
10 formhalften (5.6) ausgebildete Ladeoffnung (26) eingebracht wird. 

und daB die Ladeoffnung (26) nach dem Laden durch daB PreBelement 
(44) geschlossen wird. 

I 

15 6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4. 

dadurch gekennzeichnet. daB die Vorform (1) eine nicht langsge- 
teilte Blockform (72) aufweist, 

und daB das PreBelement (44) in einer Bodenoffnung (77) der Block- 
form (72) verschoben wird. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6. 

25 dadurch gekennzeichnet, daB die 1m Schritt (B) sich ergebende maxi- 
male Eindringtiefe des PreBelements (44) in die Ausnehmung (17) 
durch eine Wegmessung (57) des PreBelements (44) relativ zu der 
Vorform (1) festgestellt wird. 
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8. Vorrichtung zur Herstellung eines Kulbels (18) durch Pressen in 
einer Vorform (1) einer PreB-Blas-Glasformmaschine, 

wobei aus einem Spelser (32) ein Posten (38) schmelzflussigen Gla- 
5 ses von oben durch eine Ladeoffnung (26) in eine Ausnehmung (17) 
der Vorform (1) einbringbar ist, wahrend die Vorform (1) ein ge- 
schlossenes, langsgeteiltes , eine Mundung (19) des Kulbels (18) 
formendes Mundungswerkzeug (2) aufweist, 

10 mit einem durch einen mittigen DurchlaB (42) des Mundungswerkzeugs 
(2) hindurch bis in eine Arbeitsendstellung (Fig. 4;9) in den 
Posten (38) preBbaren und nach Formung des Kulbels (18) aus dem 
Kulbel (18) herausziehbaren PreBstempel (10). 

15 dadurch gekennzeichnet, daB der PreBstempel (10) in seiner Ar- 
beitsendstellung (Fig. 4; 9) an dem Mundungswerkzeug (2) anliegt 
(24) und das Kulbel (18) vorpreBt, 

und daB ein einen Teil der Ausnehmung (17) begrenzendes , relativ zu 
20 der Vorform (1) bewegbares PreBelement (44) vorgesehen ist. 


wobei mit dem PreBelement (44) Druck auf das vorgepreBte Kulbel 

(18) ausubbar ist. bis die Ausnehmung (17) vollstandig mit schmelz- 
flussigem Gids yerullt und das Kulbel (13) ferciggepreBt i:.u. 

25 

und wobei ein axial auBerer Rand (20) der Mundung (19) des Kulbels 
(18) durch den PreBstempel (10) formbar ist. 
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10. Vorrichtung nach Anspruch 8 Oder 9, 

dadurch gekennzeichnet , daB die Vorform (1) langsgeteilte Vorform- 
5 halften (5,6) aufweist, 

daB die Ladeoffnung (26) in einem Boden der geschlossenen Vorform- 
halften (5.6) ausgebildet ist. 

und daB die Ladeoffnung (26) nach dem Laden durch das PreBelement 
(44) schlieBbar ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10. 

15 dadurch gekennzeichnet, daB das PreBelement (44) in einer relativ 

zu den geschlossenen Vorformhalften (5.6) zentrierbaren Fuhrungs- 
hulse (45) verschiebbar gelagert ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 8 Oder 9. 

dadurch gekennzeichnet . daB die Vorform (1) eine nicht langsge- 
teilte Blockform (72) aufweist. 

unci jal3 Jas Pr^B^leinent ;'i4) in ^iner 3 3defio r rnung ;/n Jer 3l3ck- 
form (72) verschiebbar gelagert ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, 


dadurch gekennzeichnet. daB sich an die Ladeoffnung (26) der Block- 



\ 
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und daB an dem geschlossenen Mundungswerkzeug (2) radial auBen ein 
Zuhaltering (74) der Blockform (72) anliegt. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, daS sich an einen Fu6 (22) des PreBstempels 
(10) ein breiter als der PreBstempel (10) ausgebildeter Schaft (16) 
anschlieBt, 

10 und daB in einer ringformigen Stirnflache (23) des Schafts (16). 

angrenzend an den FuB (22), ein Formring (21) zur Formung des axial 
auBeren Randes (20) der Mundung (19) des KQIbels (18) ausgebildet 
ist. 


15 15. Vorrichtung nach Anspruch 14, 

dadurch gekennzeichnet. daB die Stirnflache (23) zur Definition der 
Arbeitsendstellung (Fig. 4;9) des PreBstempels (10) an einer An- 
schlagflache (24) des geschlossenen Mundungswerkzeugs (2) anliegt. 


20 



16, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 15, 


dadurch gekennzeichnet. daB s1ch an einen FuB (22) des PreBstempels 
(10) ein zy 1 indrischer Schaft (16) anschUeBt . 


25 


und daB der Schaft (16) auf einem letzten Teil des Weges des PreB- 
stempels (10) bis in seine Arbeitsendstellung (Fig. 4:9) in einen 
relativ zu der Vorform (1) festen Zentri erring (41) eintaucht und 
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dadurch gekennzeichnet , da8 der Zentrierring (41) nicht langsge- 
teilt und auBen in einer Haltenut (7) des Mundungswerkzeugs (2) ge- 
halten 1st. 

18. Vorrichtung nach e1nem der Ansprtiche 8 bis 17. 


dadurch gekennzeichnet, daB das PreBelement (44) als Kolbenstange 
einer Kolben-Zylinder-Einheit (48) ausgebildet ist. 

10 
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ZUSAMMENFASSUNG 


5 Verfahren und Vorrichtung zum Pressen eines Kulbels. 

Eine Vorform (1) 1st aus Mundungswerkzeughalften (3.4) und Vorform- 
halften (5,6) zusammengesetzt . Durch eine obere Ladeoffnung (26) wurde 
zuvor ein Posten schmelzflussigen Glases in eine Ausnehmung (17) der 
10 Vorform (1) eingebracht. wahrend sich ein PreBstempel (10) in einer 
tief eren Ladestellung befand. Sodann wurde eine Baugruppe aus einem 
PreBelement (44), einer Fuhrungshulse (45) und einer Kolben-Zylinder- 
Einheit (48) in die Ladeoffnung (26) eingefuhrt. AnschHeBend wurde 
der PreBstempel (10) aus seiner Ladestellung in die gezeigte obere 
15 Arbeitsendstellung angehoben. bis seine ringformige Stirnflache (23) 
zur Anlage an einer Anschlagflache (24) des-Mundungswerkzeugs (2) 
gelangt ist. Nach diesem Vorpressen -ist-ein Mundungsraum der"Ausneh~- 
mung (17), noch frei von schmelzflussigem Glas. Erst jetzt wird mit dem 
PreBelement (44) Druck auf einen Boden (56) des entstehenden Kulbels 
20 ausgeiibt. Dabei wird das schmelzflusslge Glas auch in den bisher noch 
frei en Mundungsraum der Ausnehmung (17) gepreBt. Damit ist das Fertig- 
pressen des Kulbels abgeschlossen. und die Vorform (1) kann zur Uber- 
gabedes Kulbels in eine Fertigformstation geoffnet werden. 

25 CFig. 4J 




Fig. 2 










